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ABSTRAK 
 
 ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KAIN GREY PADA 
DEPARTEMEN QC FABRIC DI PT. HANIN NUSA MULYA 
AJI PEBRI INDRIANTO 
F3506009 
 
PT.HANIN NUSA MULYA merupakan perusahaan yang bergerak dalam  
bidang garmen, dimana proses produksinya berdasarkan pemesanan. 
Perusahaan dalam menyelesaikan pesanan sesuai dengan waktu, jumlah dan 
kualitas produknya. PT. HANIN NUSA MULYA dalam melakukan pengendalian 
kualitas berusaha menekan jumlah produk cacat sesuai dengan standar kualitas 
perusahaan. Penelitian ini dilakukan di PT. HANIN NUSA MULYA pada tanggal 
23 maret sampai 23 april 2009. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui rata-
rata kerusakan produk kain grey. 
 Desain penelitian adalah desain kasus atas kerusakan kain cacat. Data yang 
digunakan adalah data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh melalui 
interview dan dokumenter sedangkan data sekunder diperoleh melalui 
mengcopy dari perusahaan. Metode pembahasan yang digunakan 
adalahmenganalisa tingkat kerusakan produk dengan metode c-chart, diagram 
pareto. 
Berdasarkan data yang diperoleh dari perhitungan yang telah dilakukan 
dengan jumlah kain grey dalam satu periode sebesar 9.809 yard dan kecacatan 
kain sebanyak 480 point dengan menggunakan bagan kendali c-chart hasil 
perhitungan diperoleh rata-rata kecacatan produk akhir sebesar 48 point. 
Dengan batas pengendalian atas (UCL) sebesar 68,784 dan batas pengendalian 
bawah (LCL) sebesar 27,216. Dengan menggunakan grafik c-chart dapat 
diketahui masih terdapat tingkat kecacatan pada produk kain yang berada di luar 
batas kendali out of control adalah pada tanggal  3, 8 dan 10  sedangkan yang 
berada dalam kendali adalah pada tanggal 1, 2, 4, 5, 6, 7, 9. 
 Saran yang disampaikan dengan masih adanya kerusakan produk kain grey 
yang berada diluar batas kendali maka saran dari penulis yang pertama bagian 
QC perlu dipertahankan karena menunjukan kinerja yang baik dan terhadap 
suplier yang menjual bahan dengan kecacatan kain tinggi perlu dinegosiasi agar 
mau memberi ganti rugi atau diganti suplier lain. 
 
 
Key Word : C-chart, Diagram Pareto 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
A. Latar Belakang 
Perkembangan dunia industri pada saat ini telah berkembang 
dengan pesat banyak perusahaan yang memproduksi barang atau jasa 
yang sejenis, akibatnya persaingan menjadi semakin ketat. 
Dalam menghadapi persaingan tersebut banyak perusahaan yang 
saling berlomba untuk menghasilkan produk yang berkualitas baik, maka 
perusahaan akan diuntungkan dalam hal pemasaran produk sehingga 
mampu bertahan dalam persaingan ketat dengan kata lain kualitas produk 
yang dihasilkan perusahaan merupakan kunci strategis dalam 
memenangkan persaingan tersebut dan mempertahankan posisinya di 
pasar. 
Kualitas suatu produk adalah keadaan dari suatu produk yang 
menunjukan kemampuannya dalam memenuhi kebutuhan konsumen, 
semakin tinggi kualitas produk maka semakin tinggi pula kemampuanya 
untuk memenuhi kebutuhan konsumen. Perusahaan yang berproduksi 
tanpa memperhatikan kualitas produknya sama saja dengan 
menghilangkan harapan masa depan perusahaan tersebut. 
Kualitas yang baik ditandai dengan minimnya produk cacat yang 
dihasilkan perusahaan. Produk cacat adalah produk yang tidak sesuai 
dengan standar yang telah ditentukan oleh perusahaan. 
Pengendalian kualitas adalah salah satu kegiatan yang banyak 
dilakukan di perusahaan. Pengendalian kualitas merupakan kegiatan 
 xii
yang penting dalam membangun dan mengelola operasi karena dapat 
membantu perusahaan dalam memperbaiki kualitas produk, 
mempertahankan kualitas produk yang sudah tinggi dan mengurangi 
produk cacat. 
Perusahaan PT HANIN NUSA MULYA merupakan perusahaan 
industri garment, dimana proses produksinya berdasarkan pemesanan 
(order). Untuk menjaga konsistensinya PT.HANIN NUSA MULYA dalam  
menyelesaikan produk pesananan sesuai dengan waktu, jumlah dan 
kualitas produk dapat menggunakan metode keseimbangan lini dalam 
proses produksinya.  
Pelaksanaan pengendalian kualitas sangat berkaitan erat dengan 
standar kualitas yang telah ditentukan. Pada perusahaan PT.HANIN 
NUSA MULYA dalam melakukan pengendalian kualitas berusaha 
menekan jumlah produk cacat, menjaga agar produk akhir yang 
dihasilkan sesuai dengan standar kualitas perusahaan dan menghindari 
lolosnya produk cacat ke tangan konsumen . 
 PT.HANIN NUSA MULYA berusaha melaksanakan pengendalian 
kualitas guna mengoptimalkan kualitas produksi yang dihasilkan agar 
dapat memenuhi kebutuhan konsumen, sehingga perlu ditentukan 
besarnya rata–rata kecacatan produk batas pengendalian atas produk 
dan batas pengendalian bawah produk. 
Berdasarkan hal di atas, maka, pengendalian kualitas sangat 
penting dalam suatu perusahaan, maka penulis mengambil tema dengan 
judul : 
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“ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KAIN GREY PADA 
DEPARTEMEN QC FABRIC DI PT.HANIN NUSA MULYA”.         
   
B. Rumusan Masalah 
1.  Berapa rata –rata kecacatan produk kain grey di PT.HANIN        
NUSA MULYA ? 
2.  Berapa besar kerusakan yang terjadi pada kain grey dengan metode 
c-chart di PT.HANIN NUSA MULYA ? 
 
C. Tujuan penelitian  
Tujuan yang dihasilkan dalam penelitian ini adalah : 
1.  Untuk mengetahui rata –rata kerusakan produk kain grey pada 
PT.HANIN NUSA MULYA.  
2.  Untuk mengetahui jumlah kerusakan yang terjadi pada kain grey pada 
PT.HANIN NUSA MLYA. 
 
 
 
 
D. Manfaat penelitian 
1. Bagi Penulis  
Dapat menerapkan ilmu manajemen yang telah didapatkan selama 
mengikuti perkuliahan dan memperoleh gambaran secara langsung 
tentang pengawasan terhadap kualitas suatu produk. 
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2. Bagi Perusahaan  
Mengetahui bagaimana strategi perusahaan dalam menetapkan 
standar kualitas sebagai bahan masukan pertimbangan dalam 
membuat, serta mengambil keputusan yang ada hubungannya dengan 
produksi terutama standar kualitas produksi perusahaan. 
3. Bagi Pihak Lain  
Dapat dijadikan referensi untuk pengkaji tetapi yang berkaitan dengan 
masalah yang sama dan menambah wawasan serta pengetahuan 
tentang Quality control. 
 
E. BATASAN MASALAH 
Disini penulis mengadakan pengamatan pada departemen QC 
FABRIC di PT.HANIN NUSA MULYA pada tanggal 23 februari s/d 23 maret 
2009. Batasan-batasan yang diterapkan pada analisis ini adalah 
pengamatan rata-rata kecacatan kain grey, kerusakan yang terjadi pada kain 
grey. 
 xv 
 
F. Kerangka pemikiran 
                                                                   
 
 
                                                                     
                                                            
 
 
 
 
Gambar 1.1. 
Skema pemikiran 
 
Keterangan : 
Setiap perusahaan menginginkan bahwa produk yang dihasilkan 
merupakan produk dengan kualitas tinggi walaupun pengendalian kualitas 
sudah dilaksanakan dengan baik, namun tetap saja ada produk yang 
tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan . 
Dengan adanya produk yang rusak, maka perlu dilakukan adanya 
analisis dengan menggunakan c-chart, dengan diagram tersebut akan 
terlihat apakah produk yang rusak masih dalam kendali atau tidak, dari 
analisis terhadap produk yang rusak tersebut dapat ditarik kesimpulan 
Produk yang lolos 
standar kualitas 
Produk Standar kualitas 
produk 
Produk yang tidak 
lolos standar 
kualitas 
Diagram Pareto 
Evaluasi 
dengan C-chart 
Kerusakan 
Terbesar 
Produk Masih 
Berada Dalam 
Pengendalian 
Kualitas 
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apakah kerusakan pruduk yang dihasilkan oleh perusahaan selama ini 
masih dalam batas kendali atau tidak. 
Analisis dengan menggunakan Diagram Pareto berfungsi untuk 
mengetahui kerusakan terbesar suatu produk dari kiri ke kanan. 
Sehingga pada masa yang akan kegiatan pengendalian kualitas 
akan lebih baik. apabila kualitas produk yang dihasilkan berkualitas baik, 
maka kerusakan produk dapat ditekan sekecil mungkin, sehingga 
perusahaan akan mudah memasarkan produknya dan mampu bersaing 
dengan perusahaan lain. 
 
G. Metode penelitian 
1. Obyek penelitian  
Dalam penelitian ini obyeknya adalah  PT.HANIN NUSA MULYA yang 
terletak di di Jl. Sragen-Solo Km. 15, Bulu, Sidoharjo, Sragen penulis 
memilih obyek ini karena penulis telah magang dan melakukan 
pengamatan di perusahaan tersebut. 
2. Jenis dan sumber data 
a. Data primer yaitu data yang diperoleh dari obyek penelitian melalui 
wawancara dengan pihak perusahaan. 
1) Interview : Wawancara langsung dengan respondendi 
perusahaan. 
2) Dokumenter : Memperoleh data perusahaan yang berhubungan 
dengan masalah yang dibahas.  
b. Data Sekunder. 
 xvii
Data sekunder bersumber dari informasi perusahaan, misalkan melalui 
dokumentasi arsip. Data diperoleh dari literatur - literatur guna 
mendukung data primer. Data yang diambil berupa : 
1) Sejarah PT. HANIN NUSA MULYA 
2) Struktur Organisasi PT. HANIN NUSA MULYA 
3) Data  kecacatan kain grey pada periode 1 Januari – 10 Januari 
2009 pada PT.HANIN NUSA MULYA. 
3. Teknik pengumpulan data 
a. Observasi yaitu dengan mengadakan  pengamatan secara 
langsung  pada obyek yang akan diteliti. 
b. Wawancara merupakan metode dengan menggunakan komunikasi 
verbal dengan pihak perusahaan berkaitan dengan informasi yang 
ingin diperoleh. 
c. Studi pustaka, dengan membaca literatur – literatur yang terkait 
dengan obyek penelitian. 
4. Teknik pembahasan  
a. Analisis tingkat kerusakan produk dengan menggunakan c-chart. 
Metode analisis data yang digunakan dalam penulisan tugas akhir 
ini adalah metode c-chart, metode tersebut digunakan  untuk 
mengetahui tingkat kerusakan produk yang terjadi di bagian produk 
akhir yang dirumuskan sebagai : 
1) Menentukan garis pusat 
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Keterangan: 
 : Garis pusat 
 : Banyaknya produk rusak 
 : Banyaknya observasi yang dilakukan . 
2) Menentukan batas pengawasan batas atas (upper control limit ) 
UCL :  +  
Batasan atas  ( upper control limit ) 
LCL :  +  
Batasan bawah  ( lower control limit ) 
Batasan atas (UCL) dan batasan bawah  (LCL) merupakan 
batas pengawasan dari penyimpangan yang terjadi, bila kerusakan 
turun lebih rendah dari batasan bawah merupakan prestasi bagus 
untuk sedapat mungkin mendapat kerusakan atau penolakan 
sampai mendekati nol , apabila sampai jauh di luar batas atas 
berarti terjadi penyimpangan kualitas produk yang dihasilkan , di 
dalam hal ini harus segera diadakan tindakan perbaikan atau 
koreksi terhadap pelaksanaan pengendalian kualitas tersebut,  
sebaliknya terjadi penyimpangan yang lebih besar maka perlu 
diadakan tindakan yang intensif . 
b. Diagram pareto 
Adalah suatu bentuk grafik yang menggambarkan urut-urutan 
masalah mulai dari proporsi tertinggi dan berbagai sumber 
penyebab diagram ini berguna dalam mengidentifikasi sumber-
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sumber masalah yang dihadapi perusahaan. Diagram pareto 
merupakan metode untuk mencari sumber kesalahan masalah 
atau kerusakan produk yang dihadapi perusahaan untuk 
membantu memfokuskan diri pada usaha. Analisis pareto 
mengisyaratkan masalah-masalah yang ditangani dapat 
memberikan manfaat (Render Heyzer,2001:106) 
0
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2
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A B C
Jenis kerusakan
 
Jenis kerusakan 
Gambar 1.2. Diagram Pareto 
1) Menentukan jumlah kerusakan untuk setiap jenis kerusakan 
misalnya terdapat kerusakan A,B,C yang jumlah masing-
masing 4,3,2. 
2) Membuat diagram pareto dengan mengurutkan jenis kerusakan 
yang jumlahnya paling besar ke jumlah paling kecil dari kiri ke 
kanan, missalnya kerusakan paling banyak A lalu B dan paling 
kecil C. 
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BAB II 
LANDASAN TEORI 
 
A. Pengertian Kualitas 
Dalam dunia industri, baik industri jasa maupun barang , kualitas 
adalah faktor yang membawa keberhasilan bisnis, pertumbuhan dan 
peningkatan posisi bersaing. Kualitas suatu produk diartikan sebagai 
derajat atau tingkatan dimana produk dan jasa tersebut mampu 
memuaskan keinginan dari konsumen. Suatu perusahaan bila dengan 
 xxi 
efektif menggunakan kualitas sebagai strategi bisnisnya akan 
mendapatkan kenaikan keuntungan dari strategi tersebut konsumen akan 
memutuskan untuk membeli suatu produk dari perusahaan tertentu yang 
jauh dari pada saingan-saingannya. Dengan demikian kualitas menjadi 
faktor dasar keputusan konsumen untuk mendapatkan suatu produk.  
Pengawasan kualitas menentukan komponen-komponen mana 
yang rusak dan menjaga agar bahan-bahan untuk produksi mendatang 
jangan sampai rusak. Pengawasan kualitas merupakan alat bagi 
manajemen untuk memperbaiki kualitas produk bila diperlukan, 
mempertahankan kualitas yang sudah tinggi dan mengurangi jumlah 
bahan yang rusak untuk mengurangi kerugian karena kerusakan. 
Pemeriksaan tidak terbatas pada pemeriksaan terakhir saja, sebab 
pemeriksaan ini hanya negatif karena hanya menunjukan barang-barang 
mana saja yang tidak memenuhi syarat. Barang yang sudah rusak hanya 
dapat dibuang atau dikerjakan kembali. Oleh karena itu perlu diadakan 
pemeriksaan barang-barang yang sedang diproses, biasanya dilakukan 
setelah proses dimana sukar mempertahankan kualitas barang. 
Pemerikaan fase ini menentukan komponen-komponen yang jelek dan 
mengusulkannya agar diadakan pengerjaan kembali agar kualitas dapat 
dipenuhi. Sehingga akan meminimumkan ongkos-ongkos karena tidak 
perlu pengerjaan kembali barang yang sudah rusak. 
Ada banyak pengertian pengertian kualitas yang sebenarnya 
definisi atau pengertian kualitas yang satu hampir sama dengan definisi 
kualitas yang lain. 
 xxii
1. Render Heyzer (2004:253) 
Kualitas adalah keseluruhan fiture dan karakteristik produk atau jasa 
yang mampu memuaskan kebutuhan yang terlihat atau yang tersamar. 
2. Elliot Barry dalam Ariani (2004:3) 
Kualitas adalah suatu yang berbeda untuk orang berbeda dan 
tergantung pada waktu dan tempat atau dikatakan sesuai dengan 
tujuan. 
3. Crosby dalam Yamit (2004 : 7) 
Kualitas sebagai nihil cacat, kesempurnaan dan kesesuain terhadap 
persyaratan. 
 
4. Purnomo (2003;163) 
Pengendalian kualitas adalah alat bantu manajemen untuk menjamin 
kualitas  karena pada dasarnya tidak ada dua produk yang dihasilkan 
perusahaan itu sama besar dan tidak dapat dihindarkan adanya 
variasi. 
5. Cawley dan Harold, dalam Ariani (2004:54 ) 
Pengendalian kualitas statistik adalah teknik penyelesaian masalah 
yang digunakan untuk memonitor, mengendalikan, menganalisa, 
mengelola, dan memperbaiki produk dan metode-metode statistik. 
Berdasarkan pengertian kualitas di atas maka dapat kita lihat 
bahwa menurut sudut pandang produsen, kualitas berarti kesesuaian 
dengan spesifikasi (conformance of spesifikasi) sedangkan menurut 
konsumen, kualitas berarti kecocokan dalam menggunakan (fitness for 
 xxiii 
user ) walaupun demikian secara objektif pengertian kualitas adalah 
standar khusus dimana kemampuannya (Availability), kinerja 
(performance), kendala (Reliability), kemudahan pemeliharaan 
(Maintaniyability), dan karakteristik dapat diukur . 
 
 
 
 
 
B. Tujuan Pengendalian Kualitas 
Berdasarkan pengertian pengendalian kualitas statistik yang telah 
dikemukakan yaitu agar produk atau hasil akhir dapat mencapai tujuan 
yang diinginkan, Antony et al dalam Ariani (2004 : 64). 
Secara terperinci mengemukakan beberapa tujuan pengendalian 
kualitas statistik, diantaranya adalah : 
1. Tersedianya informasi bagi karyawan apabila akan memperbaiki 
proses. 
2. Membantu karyawan memisahkan sebab umum dan sebab khusus 
terjadinya kesalahan 
3. Tersedianya bahasa yang umum dalam kinerja proses untuk berbagai 
pihak. 
4. Menghilangkan penyimpangan karena sebab khusus untuk mencapai 
konsistensi dan kinerja yang baik. 
5. Pengertian yang lebih baik mengenai proses. 
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6. Pengurangan waktu yang berarti dalam penyelesaian masalah kualitas. 
7. Pengurangan biaya pembuangan produk cacat, pengerjaan ulang 
terhadap produk cacat, inspeksi ulang dan sebagainya. 
8. Komunikasi yang lebih baik dengan pedagang tentang kemampuan 
produk dalam memenuhi spesifikasi pelanggan. 
9. Membuat organisasi lebih berorientasi pada data statistik daripada 
hanya berupa asumsi. 
10. Perbaikan proses sehingga kualitas produk menjadi lebih baik. 
 
Pengertian aktivitas pengendalian kualitas menurut Purnomo  
(2003 : 162). 
1. Pengamatan terhadap informasi produk atau proses. 
2. membandingkan performa yang ditampilkan dengan standar yang 
berlaku. 
3. Mengambil tindakan-tindakan apabila terdapat penyimpangan-
penyimpangan yang cukup signifikan dan bila perlu dibuat tindakan-
tindakan untuk mengoreksinya. 
 
C.  Pengaruh Kualitas  
Kualitas memegang peranan penting dalam setiap output barang 
hasil produksi. Render Heyzer (2004 : 254) mengemukakan tiga alasan 
lain pentingnya kualitas adalah sebagai berikut : 
1. Reputasi perusahaan  
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Suatu organisasi menyadari bahwa reputasi akan mengikuti kualitas 
apakah itu baik   atau buruk . kualitas akan muncul sebagai persepsi 
tentang produk baru perusahaan , kebiasaan karyawan, dan 
hubungan pemasok. promosi diri tidak dapat menggantikan produk 
yang berkualitas . 
 
2. Keandalan produk  
Keandalan (Reliabilitas) adalah probabilitas bahwa suatu komponen 
atau produk akan aus pada lama waktu tertentu di bawah kondisi 
penggunaan normal. aspek utama dalam Reliabilitas adalah lama / 
umur kehidupan yang diperkirkan dan kondisi penggunan. 
Makanan yang tidak bersih akan mengakibatkan penyakit  baju tidur 
yang panas, ban yang pecah, atau tangki bahan bakar mobil yang 
meledak pada tekanan tertentu. Kesemuanya dapat menyebabkan 
pengeluaran yang besar pada aspek legal  penyelesaian atau 
kerugian yang besar dan publisitas yang buruk. 
3. Teknologi  
Sekarang kualitas menjadi suatu perhatian internasional sebagaimana 
halnya MO (Manajemen operasi), bagi perusahaan atau negara yang 
ingin bersaing secara efektif pada ekonomi global maka produk 
mereka harus memenuhi harapan kualitas, desain dan harga global . 
produk yang rendah mutunya mengurangi keuntungan perusahaan 
pada neraca pembayaran negara.     
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D. Faktor-faktor yang Mempengaruhi Kualitas 
Secara khusus faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas yang 
diuraikan oleh Zulian Yamit (1998 : 338) adalah sebagai berikut : 
1. Pasar atau tingkat persaingan 
Persaingan merupakan faktor penentu dalam menetapkan tingkat 
kualitas output suatu perusahaan, makin tinggi tingkat persaingan 
akan memberikan pengaruh pada perusahaan untuk menghasilkan 
produk yang berkualitas. 
2. Tujuan organisasi (Organization Objectives) 
Apakah perusahaan bertujuan untuk menghasilkan volume output 
tinggi, barang yang berharga rendah atau menghasilkan barang yang 
berharga mahal. 
3. Testing produk (produk testing) 
Testing yang kurang memadai terhadap produk yang dihasilkan dapat 
berakibat kegagalan produk yang dihasilkan dapat berakibat 
kegagalan dalam mengungkap kekurangan yang terdapat pada 
produk. 
4. Desain produk (product design) 
Cara mendesain produk pada awalnya dapat menentukan kulaitas 
produk itu sendiri. 
a. Proses produksi (production process) 
Prosedur untuk memproduksi produk dapat juga menentukan 
kualitas produk yang dihasilkan. 
b. Kualitas input (quality of inputs) 
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Jika bahan yang digunakan tidak memenuhi standar, tenaga kerja 
tidak terlatih, atau perlengkapan yang tidak tepat, akan berakibat 
pada kualitas produk yang dihasilkan. 
5. Perawatan perlengkapan (equipment maintance) 
Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat atau suku cadang 
tidak tersedia maka kualitas produk akan kurang dari semestinya. 
6. Standar kualitas (quality standar) 
Jika perhatian terhadap kualitas dalam organisasi tidak tampak, tidak 
ada testing maupun inspeksi maka output yang berkualitas tinggi sulit 
dicapai. 
7. Umpan balik konsumen (customer feedback) 
Jika perusahaan kurang sensitif terhadap keluhan-keluhan konsumen, 
kualitas tidak akan meningkat secara signifikan. 
Untuk melestarikan pengendalian kualitas, perusahaan harus 
menentukan perlu atau pengendalian kualitas tersebut dilakukan, dalam hal 
ini ada tiga pendekatan pengendalian kualitas : 
1. Pendekatan bahan baku  
Bahan baku merupakan faktor yang cukup besar pengaruhnya 
terhadap kualitas   produk  bahkan beberapa produk tertentu pengaruh 
kualitas bahan baku sedemikian besarnya sehingga hampir seluruh 
produk akhirnya ditentukan oleh kualitas bahan bakunya . 
2. Pendekatan proses produksi  
Dalam melaksanakan proses produksi perlu adanya pengawasan 
yang cukup memadai agar produk akhir mempunyai kualitas yang baik 
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pengendalian kualitas pada tahap ini dimaksudkan agar pada awal 
proses sampai dengan akhir proses berjalan dengan lancer. 
3. Pendekatan produk akhir  
Yang dimaksud dengan pendekatan kualitas produk akhir adalah cara 
untuk melaksanakan pengendalian kualitas . di dalam suatu 
perusahaan dengan melihat atau mengadakan seleksi terhadap 
produk akhir perusahaan tersebut sehingga dari kegiatan ini dpat 
dipisahkan atau diketahui apakah produk dari perusahaan yang 
berangkutan telah sesuai dengan yang telah direncanakan atau justru 
merupakan produk rusak atau gagal. 
 
E. Ruang Lingkup Pengendalian Kualitas  
Pengendalian kualitas mempunyai ruang lingkup yang sangat luas, 
hal ini dikarenakan beberapa unsur penting yang mempengaruhi kualitas 
harus dimasukkan dan pertimbangkan : 
Menurut Assauri (1999 : 210 ) , ada dua yaitu : 
1.Pengendalian selama pengolahan atau proses yaitu pengendalian 
kualitas yang berkenaan dengan proses yang berurutan dan teratur  
termasuk bahan-bahan yang diproses . 
2.Pengendalian kualitas terhadap produk jadi yaitu pengendalian yang 
dilakukan terhadap barang hasil produksi untuk menjamin supaya 
produk jadi tidak mengalami kerusakan atau tingkat kerusakan 
produk sedikit. 
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F. Teknik Pengendalian kualitas 
1. Inspeksi  
 Tujuan utama inspeksi adalah pencegahan bukan perbaikan jadi 
inspeksi bertujuan mencegah atau menghentikan pembuatan hasil 
akhir yang rusak atau menghentikan jasa yang tidak berguna. Ada 
beberapa pedoman untuk menentukan kapan sebaiknya inspeksi 
dilakukan.  
a. Insepeksi setelah operasi yang cenderung memproduksi barang-
barang salah agar operasi ini tidak dilanjutkan kembali. 
b. Inspeksi sebelum operasi-operasi yang memakan biaya agar 
operasi ini tidak akan dilaksanakan pada barang-barang yang telah 
rusak. 
c. Inspeksi sebelum operasi-operasi dimana produk-produk salah 
mungkin menghentikan atau memacetkan mesin-mesin. 
d. Inspeksi sebelum operasi-operasi menutupi kerusakan. 
e. Inspeksi sebelum operasi-operasi perakitan mesin otomatis dan 
semi otomatis inspeksi dilakukan pada unit pertama dan terakhir, 
tapi hanya kadang-kadang pada unit diantaranya. 
f. Inspeksi komponen-komponen akhir. 
g. Inspensi sebelum penggudangan. 
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h. Inspeksi dan pengujian produk jadi perusahaan harus memeriksa 
bahwa tidak ada barang-barang yang dikirimi tanpa inspeksi paling 
tidak pada sampel. 
Inspeksi dapat dilakukan baik ditempat pekerjaan atau dalam suatu 
tempat pemeriksaan pusat, bila inspensi dilakukan di tempat pekerjaan 
disebut inspensi floor. 
2. Acceptance Sampling 
 Acceptance sampling berarti penerimaan atau penolakan 
keseluruhan kumpulan produk jadi atau dasar jumlah cacat dalam 
sampel. 
3. Control Chart  
Adapun manfaat control chart : 
a. Mengukur kualitas barang dan jasa. 
b. Mendeteksi proses. 
c. Mengetahui kerusakan produk dan besarnya penyimpangan-
penyimpangan yang terjadi. 
Ada 2 tipe pengendalian kualitas, yaitu : 
Pengendalian kualitas untuk atribut-atribut digunakan apabila : 
1) Karakteristik produk tidak dapat diukur dengan mudah sehingga 
memaksa pemeriksaan untuk mempertimbangkannya. 
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2) Bila suatu karakteristik dapat diukur tetapi ukuran yang tepat tidak 
diperlukan. 
Ada 2 jenis peta kendali atribut, yaitu : 
a. P-Chart. 
Digunakan untuk pengukuran kualitas produk selama proses 
produk apakah produk yang dihasilkan masih dalam batas yang 
disyaratkan ukuran cacat berupa proporsi pengukuran didasarkan pada 
sample yang diambil. P-Chart merupakan diagram yang mengukur 
proporsi kerusakan dalam sample. 
Adapun langkah-langkahnya : 
1) Menentukan proporsi rata-rata kerusakan   
 =  
Keterangan :       : Rata-rata kerusakan 
   : Jumlah total produk rusak. 
    : Besarnya ukuran sample. 
2) Mencari standar deviasi atau penyimpangan. 
 =  
Keterangan :   : Standar Deviasi 
     n : Besarnya ukuran sample. 
3) Menentukan batas kendali 
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UCL =  + 3  
LCL =  - 3  
  Batas pengawasan UCL dan LCL merupakan batas pengawasan 
dari penyimpangan kerusakan yang terjadi. Apabila kerusakan di atas atau 
di bawah batas kendali, maka ini terjadi penyimpangan kualitas maka 
harus dilakukan koreksi atau bila pada perbaikan terhadap pelaksanaan 
pengendalian kualitas. 
b. C-Chart 
 Merupakan bagan yang menghitung jumlah produk yang rusak. 
Diagram ini digunakan untuk mengendalikan jumlah produk per unit hasil 
suatu proses. Bagan pengendalian kualitas C-Chart berguna dalam 
pengawasan kerusakan-kerusakan, misalnya cacat pada permukaan besi 
dan baja, kayu atau kertas pada permukaan pengecatan. Adapun langkah-
langkah bagan pengendalian kualitas C-Chart sebagai berikut : 
1) Menentukan garis pusat 
i  =  
Keterangan : : Jumlah produk rusak 
         c  : Rata-rata kerusakan 
         n : Banyak Observasi yang dilakukan. 
2) Menentukan standar deviasi atau penyimpangan  
 =  
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Keterangan :  : Standar Deviasi 
             : Rata-rata kerusakan. 
3) Menentukan batas pengendalian 
UCl dengan rumus 
  UCL = C + 3  
LCL dengan rumus 
  LCL = C - 3  
 Batas pengawasan  atas (UCL)  dan batas pengawasan bawah (LCL) 
merupakan batas pengawasan dari penyimpangan yang terjadi. Apabila 
kerusakan berada di atas batas pengawasan atas (UCL)  dan kerusakan di 
bawah batas pengawasan bawah (LCL) maka hal ini terjadi penyimpangan 
kualitas produk yang dihasilkan. Bila terjadi hal seperti ini maka segera 
diadakan tindakan perbaikan. 
a) Pengendalian kualitas untuk variable menurut Render heyzer (2004:288) 
(1) R-Chart (Range Chart) 
 Digunakan untuk menunjukkan perbedaan antara pengukuran 
terbesar dan terkecil. Nilai peta R menunjukkan terjadinya kekurangan 
dimensi keseragaman. Range ini lebih mencerminkan variabilitas proses 
dari pada kecondongan terhadap nilai mean. 
(2) X-Chart (Mean Chart) 
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 Digunakan untuk pengukuran rata-rata untuk suatu proses produksi 
dai sample. Nilai peta X menunjukkan apakah sudah terjadi perubahan 
dari proses. 
 
G. Diagram Pareto 
 Diagram pareto adalah sebuah grafik untuk mengenali dan 
memetakan masalah atau cacat dalam urutan frekuensi menurun.  
Diagram pareto digunakan untuk memperbandingkan berbagai 
kategori kejadian yang disusun menurut ukurannya, dari yang paling 
besar di sebelah kiri ke yang paling kecil di sebelah kanan. 
Cara menggambar diagram pareto : 
1. Tentukan persoalan apa yang hendak diselidiki dan tentukan macam 
data serta bagaimana data. 
a. Macam persoalan, misalnya kerusakan, kecelakaan. 
b. Macam data yang diperlukan, misalnya jenis kerusakan, tempat, 
proses. 
c. Hal - hal yang tidak sering terjadi digolongkan kedalam lain-lain. 
d. Lakukan pengumpulan data. 
2. Susun data dalam tally sheet. 
3. Susun data sheet untuk diagaram pareto. 
4. Gambarkan diagram pareto. 
Adapun untuk mengetahui prosentase kerusakan produk dengan 
menggunakan rumus : 
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Gambar 2.1 
Contoh Diagram Pareto 
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BAB III 
ANALISIS DAN PEMBAHASAN MASALAH 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah Perusahaan 
PT. HANIN NUSA MULYA didirikan pada tahun 2005 oleh seorang 
berkebangsaan Korea Selatan. PT. HANIN NUSA MULYA adalah sebuah 
perusahaan yang mempunyai usaha produksi garmen. Produk yang 
dihasilkan meliputi celana panjang, celana pendek, dan pakaian. 
Perusahaan ini dikelola oleh Bapak Siao Kohn. Dimana 
perusahaan didirikan guna memenuhi kebutuhan ekspor luar negeri 
karena PT. HANIN NUSA MULYA menjangkau pasarnya ke luar negeri 
seperti Eropa, Asia, dan kebanyakan Amerika. 
Sampai sekarang perusahaan itu dapat berkembang pesat, hal ini 
dapat diketahui dari pemesanan ke luar negeri yang terus meningkat 
karena perusahaan ini menggunakan sistem buy  order. 
Amerika, Eropa dan Asia merupakan target pasar PT. Hanin Nusa 
Mulya. Sejak berdirinya PT. HANIN NUSA MULYA di Sragen sejak tahun 
2005, perusahaan ini mengalami perkembangan dan kemajuan yang 
sangat pesat. Adapun fasilitas yang dimiliki saat ini adalah: 
a. Bangunan pabrik. Fasilitasnya, bangunan kantor dan peralatannya. 
b. Beberapa sarana tempat ibadah berupa masjid, tempat olahraga yaitu 
lapangan voli, lapangan tenis meja. 
2. Maksud dan Tujuan Perusahaan 
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Pada awal berdiri PT. HANIN NUSA MULYA mempunyai tujuan 
guna mempertahankan mutu perusahaan sehingga mampu bersaing 
dengan perusahaan sejenis. 
Adapun maksud dan tujuan perusahaan : 
a. Membantu pemerintah dalam menunjang perkembangan industri 
khususnya dalam bidang sandang. 
b. Membantu pemerintah dalam menciptakan lapangan kerja. 
c. Membantu pendapatan pemerintah. 
d. Menjamin dan memenuhi permintaan para pelanggan. 
3. Lokasi Perusahaan 
PT. HANIN NUSA MULYA Sragen terletak Luas tanah yang dimiliki 
perusahaan secara keseluruhan 2,5 ha yang berada di Jl. Sragen-Solo 
Km. 15, Bulu, Sidoharjo, Sragen utara Jl. Solo-Sragen. Tanah seluas itu 
digunakan untuk pabrik, kantor, kantin, tempat parkir, poliklinik dan 
masjid. 
Pemilihan lokasi PT. HANIN NUSA MULYA dikatakan cukup 
strategis apabila dilihat dari faktor-faktor berikut : 
a. Faktor geografis yang meliputi 
1) Tenaga Kerja 
Ditinjau dari lokasi yang dekat dengan pemukiman penduduk PT. 
HANIN NUSA MULYA Sragen tidaklah sulit dalam mencari tenaga 
kerja yang dibutuhkan karena tenaga kerja yang dibutuhkan dari 
berbagai tingkatan pendidikan, perusahaan tinggal meningkatkan 
kemampuan dan keterampilan. 
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2) Bahan baku 
Bahan baku PT. HANIN NUSA MULYA ada yang produksi oleh 
perusahaan lokal di Surakarta, ada juga yang didatangkan khusus 
dari luar negeri tergantung dari buyernya. Pengiriman bahan baku 
dapat dilakukan dengan mudah dan cepat karena lokasi pabrik 
sangat strategis sehingga tidak ada keterlambatan dalam proses 
produksi. 
3) Lingkungan masyarakat 
Dengan berdirinya perusahaan secara tidak langsung memberikan 
dampak positif bagi lingkungan sekitar perusahaan yaitu dapat 
membantu memberikan kesempatan kerja bagi masyarakat sekitar, 
sehingga akan meningkatkan taraf hidup masyarakat. 
b. Faktor Ekonomis 
1) Faktor pasar 
Daerah pemasaran PT. HANIN NUSA MULYA Sragen dipasarkan 
ke Amerika, Eropa, Asia karena merupakan perusahaan yang 
menggunakan sistem buy order. 
. 
2) Faktor transportasi 
Lokasi PT. HANIN NUSA MULYA yang strategis dekat dengan 
jalan raya sehingga memudahkan pekerja dalam mendapatkan 
transportasi. Selain itu perusahaan juga mempunyai sarana 
transportasi sendiri yaitu truk untuk mengangkut-angkut barang, 
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hal ini dimaksudkan untuk meningkatkan layanan dan kepuasan 
pada konsumen. 
3) Faktor sumber daya 
Dalam penyediaan sumber daya yang diperlukan perusahaan yaitu 
bahan baku pendukung seperti air, lahan, tenaga listrik tidak 
mengalami kesulitan. Hal ini sangat menguntungkan bagi 
perusahaan, selain itu penyediaan tanah masih sangat luas di 
sekitar perusahaan sehingga untuk memperluas pabrik tidak 
mengalami kesulitan. 
4) Struktur perusahaan 
Struktur perusahaan meruapakan bagian yang menunjukkan 
adanya kejelasan mengenai tugas-tugas, kewajiban dan tnaggung 
jawab yang harus dilaksanakan oleh masing-masing bagian yang 
ada dalam organisasi. Dengan adanya struktur organisasi 
diharapkan dapat menciptakan hubungan kerjasama yang baik 
antara tugas satu dengan yang lain dan dapat mengurangi dan 
mencegah timbulnya keretakan dan kesimpangsiuran, sehingga 
kegiatan berlangsung sesuai dengan yang diharapkan. Bentuk 
struktur organisasi PT. HANIN NUSA MULYA adalah fungsional, 
dimana direktur utama membawahi dan mengawasi langsung 
semua aktifitas perusahaan. Adapun penjelasan dan tugas dan 
wewenang masing-masing bagian organisasi perusahaan diuraikan 
sebagai berikut : 
a. Dewan komisaris 
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Dewan komisaris merupakan badan tertinggi dari organisasi 
perusahaan. Anggota daro dewan komisaris ini diangkat dan 
diberhentikan oleh rapat pemegang saham. 
Fungsi dari dewan komisaris : 
1) Mengatur dan mengkoordinir para pemegang saham sesuai 
dengan ketentuan yang digariskan dalam kebijakan umum 
perusahaan. 
2) Menguasai dan menertibkan pelaksanaan tujuan 
perusahaan berdasarkan kebijakan umum yang telah 
ditetapkan. 
3) Mengusahakan agar tujuan perusahaan seperti yang 
tercantum dalam anggaran dasar dapat tercapai. 
b. Direktur utama 
Direktur utama dalam perusahaan mempunyai tugas antara 
lain: 
1) Memimpin dan mengawasi perusahaan. 
2) Menentukan kebijakan pokok dalam perencanaan 
penyusunan, pengendalian dan pengembangan 
perusahaan. 
3) Mengkoordinasi dan mengawasi kebijakan. 
4) Mendelegasikan sebagai wewenang dan tanggung jawab 
sebagai manajer. 
c. Managing Direktur 
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Pimpinan tertinggi dalam hal koordinasi dan pengembangan 
keputusan kekuasaan serta membawahi beberapa kepala 
bagian. Dalam melaksanakan tugasnya managing direktur 
dibantu oleh: 
1) Kepala Divisi Umum dan Keuangan 
Dalam melaksanakan tugasnya dibantu oleh asisten dan 
membawahi 4 manajer : 
a) Manager EDP (Elektronik Data Processing), bertugas 
memproses berbagai data yang ada dalam perusahaan. 
b) Manager keuangan, bertugas mengelola keuangan atau 
sirkulasi uang dalam perusahaan. 
c) Manager personalia, bertugas memperlancar 
perkembangan perusahaan, kesejahteraan pegawai, 
mencari dan menyeleksi tenaga kerja yang sesuai 
dengan spesifikasi serta mengadakan hubungan dengan 
pihak luar. 
d) Manager logistik, bertugas terhadap pengadaan dan 
penerimaan bahan baku serta pengadaan yang lain demi 
kelancaran proses produksi. 
2) Kepala Divisi Pemasaran 
Dalam melaksanakan tugasnya, manager ini dibantu oleh 
asisten, dengan membawahi : 
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a) Manager pemasaran, bertugas mengelola kegiatan 
pemasaran serta memelihara barang-barang di gudang 
dari hasil produksi yang belum dipasarkan. 
b) Sales manager, menangani masalah pemasaran secara 
umum. 
3) Kepala Divisi Produksi 
Dalam menjalankan tugasnya dibantu oleh asisten dan 
membawahi : 
a) Manager wirehouse, bertugas bertanggung jawab 
terhadap segala sesuatu yang terjadi di gudang baik 
penempatan, penataan lain yang akan diinspek. 
b) Manager cutting, bertugas bertanggung jawab atas 
departemen cutting baik mengukur ataupun memotong. 
c) Manager sewing, bertanggung jawab atas departemen 
sewing.  
d)  Manager finishing, bertugas bertanggung jawab 
menyelesaikan kain menjadi celana, pakaian. 
4) Manager Utility 
Bertanggung jawab atas pemeliharaan serta pengadaan air, 
listrik, dan sarana-sarana penunjang produksi, seperti 
diesel, AC, dan lain-lain. 
5) Kepala Seksi 
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Bertugas mengkoordinir dan mengawasi departemen yang 
dibawahi, serta menerima pendelegasian wewenang dan 
tanggungjawab dari manager. 
6) Kepala Sub Seksi 
Bertugas membantu kepala seksi dalam bidang tertentu 
sesuai dengan tugas yang diberikan. 
7) Kepala regu 
Bertanggung jawab kepada kepala urusan dan memimpin 
serta mengaati hasil kerja operator secara langsung. 
8) Operator / pekerja 
Merupakan jabatan terendah dalam perusahaan yang 
bertugas sebagai pelaksana setiap pekerjaan. 
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Gambar. 3.1. 
Struktur organisasi 
 
  
5) Personalia 
Tenaga kerja pada PT. HANIN NUSA MULYA telah memenuhi 
ketentuan-ketentuan ketenagakerjaan yang telah ditetapkan oleh 
departemen tenaga kerja, antara lain mengenai jam kerja, sistem upah 
jaminan sosial dan lain-lain. 
Jaminan sosial tenaga kerja PT. HANIN NUSA MULYA Sragen 
berjumlah 760 orang dengan jumlah pria 508 dan dan wanita 252 orang 
wanita, secara rinci adalah sebagai berikut: 
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Tabel 3.1. 
Jumlah Tenaga Kerja PT. HANIN NUSA MULYA 
No Departemen Pria Wanita Jumlah 
1 Fabriq 14 - 14 
2 Cutting 20 25 45 
3 Sewing 230 80 310 
4 Finising 36 32 68 
5 Packing 24 26 50 
6 Utility 46 3 49 
7 Staf 56 24 80 
8 Umum/Logistik 67 36 103 
9 PPIC 15 26 41 
 Jumlah 508 252 760 
 
a. Tenaga Kerja dan Kompensasi 
Besarnya upah/gaji yang diterima karyawan berbeda-beda 
tergantung golongan dan status karyawan yang bersangkutan. Upah 
akan diberikan setiap bulan sekali, yaitu pada akhir bulan. Adapun 
apabila ada karyawan yang tidak masuk kerja akan di potong gajinya 
disesuaikan dengan status atau kondisi yang menjadikan tidak masuk 
kerja dengan cara sebagai berikut: 
1) Tidak masuk kerja dikarenakan sakit dengan membawa surat 
keterangan dokter maka gajinya tidak akan dipotong. 
2) Tidak masuk kerja dikarenakan sakit dengan tidak membawa surat 
surat keterangan dokter maka gajinya akan dipotong sesuai 
dengane kebijakan perusahaan. 
3) Tidak masuk kerja dengane izin maupun tanpa izin akan dipotong 
gajinya sesuai dengan ekebijakan perusahaan. 
Untuk kenaikan gaji secara berkala dilakukan berdasarkan: 
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1) Prestasi kerja berdasarkan jumlah absensi dan peringatan-
peringatan kerja yang dilakukan setiap tahun sekali. 
2) Jenjang pendidikan. 
3) Lamanya kerja. 
4) Apabila ada peraturan pemerintahe mengenai UMK. 
b. Sistem Kerja 
1) Tenaga kerja administrasi 
Tenaga kerja administrasi yaitu tenaga kerja yang menangani 
administrasi produksi dan administrasi gudang. Tenaga kerja 
administrasi tidak turun langsung pada proses produksi pembagian 
jam kerjanya adalah sebagai berikut: 
(1) Hari Senin – Jum’at     Jam 08.00 – 16.30 
(2) Hari Sabtu   Jam 08.00 – 11.00 
 
 
 
2) Tenaga Kerja Produksi 
Tenaga kerja produksi yaitu tenaga kerja yang langsung 
menangani proses produksi tenaga kerja produktif dibedakan 
menurut jam kerjanya sebagai berikut: 
a) Normal 
(1) Hari Senin – Jum’at  : 08.00 – 16.00 
(2) Hari Sabtu  : 08.00 – 13.00 
b) Shift 
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Shift adalah jam kerja satu hari yang dibagi menjadi beberapa 
waktu kerja berikut adalah pembagian shift: 
(1) Shift I    : Jam 06.00 – 14.00 
(2) Shift II   : Jam 14.00 – 22.00 
c. Kesejahteraan Karyawan 
Kesejahteraan karyawan sangat penting dan harus diperhatikan 
oleh perusahaan. Karena hal ini sangat berpengaruh terhadap proses 
produksi dengan demikian diharapkan perusahaan memberikan 
berbagai fasilitas agar karyawan merasa nyaman berada dalam 
perusahaan sehingga diharapkan dapat meningkatkan produktivitas. 
Usaha-usaha yang dilakukan perusahaan untuk meningkatkan 
kesejahteraan karyawan sebagai berikut: 
1) Pemberian gaji bulanan 
2) Upah lembur 
3) Transportasi 
Transportasi disediakan perusahaan supaya lebih memudahkan 
dalam pekerjaan. 
4) Makan dan minum 
Perusahaan menyediakan 1 kali makan dan minum di kantin 
secara gratis pada waktu jam istirahat. 
5) Pakaian Kerja 
Perusahaan memberikan semua karyawan masing-masing 
mendapatkan 2 stel besertae topi dalam satu tahun. 
6) Tempat Ibadah 
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Perusahaan menyediakan tempat ibadah dan memberikan 
kebebasan untuk melaksanakan ibadah sesuai dengan 
kepercayaan masing-masing. 
7) Cuti 
Setiap karyawan berhak mendapatkan cuti yang telah mempunyai 
masa kerja 12 bulan dan selama arti berhak mendapat upah 
penuh. 
8) Asuransi tenaga kerja 
Setiap karyawan mendapatkan asuransi astek (Asuransi tenaga 
kerja). Hal ini untuk mengantisipasi bila karyawan mengalami 
kecelakaan saat kerja. 
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9) Tunjangan Kesehatan 
Tunjangan ini diberikan untuk karyaan yang memerlukan, seluruh 
biaya pengobatan ditanggung oleh perusahaan. 
10) Tunjangan Hari Raya 
Karyawan mendapat bonus penuh sebesar satu bulan. 
11) Tunjangan Meninggal Dunia 
Tunjangan ini diberikan kepada karyawan yang meninggal dunia 
dan masih menjadi tanggungan perusahaan, tunjangan yang 
diberikan berupa santunan dana pemakaman. 
12) Rekreasi 
Fasilitas rekreasi diberikan kepada semua karyawan beserta 
anggota keluarganya yang dilaksanakan pada hari-hari libur dan 
hari-hari besar secara bergilir. 
d. Pemutusan Hubungan Kerja 
Pemutusan hubungan kerja berdasarkan hukum yang berlaku 
di PT. HANIN NUSA MULYA adalah sebagai berikut: 
1) Pekerja telah mencapai batas waktu maksimal 65 tahun atau batas 
masa kerja maksimal 30 tahun, kecuali perusahaan masih 
membutuhkannya dan pekerjaan bersedia kembali bekerja. 
2) Pekerja meninggal dunia. 
3) Masa kerja sudah 25 tahun. 
 
B. Laporan Magang Kerja 
1. Pengertian Magang Kerja 
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Magang kerja merupakan bentuk kegiatan penunjang perkuliahan 
diluar kampus yang berorientasi pada dunia nyata (dunia kerja), yang 
merupakan penerapan dari teori-teori yang dipelajari selama masa 
perkuliahan. Magang kerja juga kegiatan ekstrakurikuler yang 
dilaksanakan mahasiswa secara berkelompok dengan terjun langsung ke 
masyarakat maupun ke instansi pemerintah atau swasta, koperasi, UKM 
(Usaha Kecil Menengah) dan kelompok masyarakat umum. 
Sebelum pelaksanaan magang kerja, mahasiswa terlebih dahulu 
dibekali dengan berbagai ketrampilan dan pengetahuan praktis, 
disamping keahlian yang dimiliki  masing-masing, dengan demikian 
diharapkan memperoleh dan mempunyai kemampuan untuk ikut serta 
memenuhi masalah yang dihadapi oleh obyek magang kerja atau 
memberikan saran dan solusi kepada perusahaan obyek magang. 
2. Tujuan Magang Kerja 
a.  Mahasiswa dapat lebih mendalami dan menguasai materi-materi 
perkuliahan. 
b. Mendapatkan Pengalaman Langsung dan pengetahuan tentang 
aktivitas dalam dunia kerja. 
c. Diharapkan setelah lulus mahasiswa dapat lebih mengetahui dan 
memahami permasalahan yang timbul serta memberikan alternatif 
pemecahan permasalahan tersebut di dalam dunia usaha. 
3. Manfaat Magang Kerja 
a.  Bagi Mahasiswa. 
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1) Dapat mengetahui secara jelas bagaimana proses 
produksi/kegiatan yang terjadi pada obyek penelitian. 
2) Dapat mengetahui masalah-msalah yang dihadapi masyarakat 
umum dan masyarakat industri untuk mencoba mencari solusinya. 
3) Dapat menerapkan materi-materi yagn diperoleh selama 
perkuliahan khususnya dalam dunia usaha. 
b. Bagi Perusahaan 
Hasil penelitian nantinya diharapkan dapat digunakan 
perusahaan sebagai bahan pertimbangan dan evaluasi sehingga 
perusahaan dapat mengambil kebijakan yang lebih baik khususnya 
dalam hal pengendalian kualitas bagi produk akhir perusahaan. 
c. Bagi Perguruan Tinggi  
1) Terjalin hubungan kerjasama yang lebih baik dengan perusahaan 
yang ditempati untuk magang. 
2) Dapat mengetahui sejauh mana ilmu yang diserap oleh mahasiswa 
selama kuliah. 
3) Sebagai bahan evaluasi dibidang akademik. 
 
4.  Lokasi dan waktu Magang Kerja  
a. Lokasi Magang kerja  
Magang kerja dilaksanakan di PT. HANIN NUSA MULYA yang 
beralamatkan di Jl. Sragen-Solo Km. 15, Bulu, Sidoharjo, Sragen 
b.  Penempatan magang kerja  
Penempatan magang kerja di Departemen QC. FABRIC  
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c.  Jangka waktu magang kerja  
Pelaksanaan magang selama 1 bulan mulai tanggal 23 Maret-23 April 
2009. 
5.  Pelaksanaan Magang  
Kegiatan magang kerja  
Pada saat pelaksanaan magang kerja, mahasiswa diwajibkan 
memakai pakaian sopan yaitu kemeja, celana panjang halus, dan 
bersepatu. Magang kerja dimulai pukul 08.00 – 12.00, tetapi pada pukul 
07.55 WIB diharuskan sudah sampai di tempat guna mengikuti apel pagi.  
Kegiatan  magang yang penulis lakukan telah diatur oleh 
pembimbing pada Departemen QC. Fabric selaku pihak perusahaan. 
Adapun kegiatan yang penulis lakukan selama 1 bulan magang adalah 
sebagai berikut : 
 
 
1) Minggu pertama  
Kegiatan yang dilakukan minggu pertama ini mendapatkan penjelasan 
khususnya departemen QC Fabric. Setelah mendapatkan penjelasan 
tentang gambaran umum perusahaan, penulis melakukan observasi 
ke seluruh bagian Departemen QC Fabric. Kemudian dilanjutkan 
konsultasi kepada pembimbing mengenai tugas yang akan dilakukan 
selama magang. Tugas pertama yaitu melakukan observasi pada kain 
grey yang diinspek dan penulisan laporan pada unit ini.  
2) Minggu kedua  
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Melakukan observasi kain grey untuk mengetahui kecacatan apa saja 
yang terjadi karena kain yang datang dari suplayer setelah dibeli 
perusahaan ditaruh di bagian gudang selanjutnya masuk ke QC. 
FABRIC setelah itu dipisahkan antara kain yang baik yang siap pakai 
dengan yang tidak baik kain yang rejeck bisa dikembalikan kepada 
suplayer atau bisa dijual kalau suplayer tidak mau bisa dilakukan 
negosiasi ulang dengan suplier yang bersangkutan.  
3) Minggu ketiga   
Mengamati proses inspection kain grey dan menulis kecacatan yang 
ada untuk dijadikan data.  
4) Minggu keempat  
Melakukan pengamatan terakhir dan pembuatan laporan pada unit 
inspect dari pengamatan ini dapat diketahui kerusakan-kerusakan 
yang terjdi pada kain grey. Setelah proses pengamatan selesai penulis 
mengambil data untuk bahan TA.  
Dengan adanya kegiatan magang yang telah dilakukan oleh penulis 
diharapkan dapat menambah pengalaman dalam menghadapi dunia 
kerja.  
 
C. Pembahasan Masalah 
1.Analisis c-chart  
Analisis control chart digunakan sebagai langkah awal untuk 
menghitung tingkat kelayakan produk selama proses produksi dengan 
mengetahui banyaknya kecacatan pada suatu unit produk. Sehingga 
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dengan menggunakan metode tersebut akan dapat diketahui apakah 
produk akhir masih dalam batas pengendalian kualitas atau tidak. Adapun 
langkah-langkah dalam analisis Chart adalah sebagai berikut :  
a. Menentukan rata-rata kerusakan (
-
c ) 
n
c
c
S
=
-
 
 
Keterangan : 
  = Rata-rata jumlah produk rusak 
 
∑C         = Total jumlah kerusakan 
 
 
n          =  Jumlah waktu yang diobservasi 
 
 
b. Menentukan standar deviasi 
 
 =  
Keterangan : 
        = Rata-rata kerusakan 
      = Standar deviasi 
c. Menentukan batas pengendalian atas dan batas pengendalian bawah 
 
Batas kendali atas ( upper control limit ) 
UCL =  + 3  
Batas kendali bawah ( lower control limit ) 
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LCL =  - 3      
Tabel 3.2 
Data kecacatan kain grey 
PT. HANIN NUSA MULYA 
Hari/tanggal Jumlah produksi (yard) Jumlah produksi yang 
cacat  
1 Januari 2009 1183 60 
2 Januari 2009 1165 50 
3 Januari 2009 1467 78 
4 Januari 2009 598 31 
5 Januari 2009 1015 27 
6 Januari 2009 1461 46 
7 Januari 2009 954 51 
8 Januari 2009 1063 69 
9 Januari 2009 577 59 
10 Januari 2009 325 9 
Jumlah 9809 480 
Sumber : Data PT. Hanin nusa mulya 
Di sini penulis mengambil data hanya 10 hari karena PT.HANIN NUSA MULYA 
biasanya dalam menyerjakan pemesanan dari buyer hanya memerlukan waktu 
kurang lebih 2 minggu jadi penulis mengambil data untuk kain grey  pada 
periode 1 Januari sampai 10 Januari. 
Tabel di atas menunjukkan jumlah kain grey yang cacat pada PT. 
Hanin nusa mulya selama satu periode. Berikut adalah langkah 
penyelesaiannya: 
1) Menentukan rata-rata kecacatan   
  =   
  =   
  = 48 
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2) Menentukan standar deviasi 
  =  
  =  
  = 6,928 
3) Menentukan batas pengendalian atas dan batas pengendalian 
bawah  
Batas atas kendali  
UCL =  + 3  
UCL   = 48 + 3  
UCL =48 + 20,784 
UCL = 68,784 
Batas kendali bawah 
LCL =  - 3  
LCL  = 48 -3  
LCL  = 48- 20,784 
LCL  = 27,216 
Tabel 3.3 
Hasil Analisis C-chart dengan POM for Windows 
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Gambar 3.2. 
Grafik C-chart 
 
 
Berdasarkan data dan perhitungan yang telah dilakukan dengan 
jumlah kain grey yang diteliti sebanyak 9809 yard, dengan menggunakan 
bagan pengendalian c-chart dari data kain dan kecacatan kain grey 
selama satu periode, maka dapat diketahui rata-rata kecacatan produk. 
Dari data di atas untuk UCL (Upper control limit) sebesar 68,7846 dan 
LCL (Lower control limit) sebesar 27,2154. Rata-rata kecacatan produk 
sebesar 48 poin. Untuk produk yang out of control terjadi pada tanggal 3, 
8 Januari yaitu dengan  kerusakan 78 poin 69 poin, UCL adalah garis 
yang berada di atas CL yang mana apabila berada di atas CL maka 
kerusakan semakin besar sebaliknya LCL merupakan garis yang berada 
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di bawah CL yang mana apabila berada di bawah CL maka kerusakan 
semaki kecil. Untuk kecacatan di atas UCL supplier perlu dilakukan 
peringatan, sedang untuk yang out of control harus dilakukan negosiasi 
baru terhadap supplier. 
Oleh karena itu perlu dilakukan revisi untuk mendapatkan standar 
pengukuran yang baik yaitu dengan cara menghilangkan data produk 
yang out of control. Dari data yang diperoleh tersebut maka dihitung lagi 
menggunakan c-chart kembali maka diperoleh hasil sebagai berikut: 
g
C
d
d
g
C
C
-
-
=
-
=  = 41,625 
UCL = 00 3 CC + = 41,625 + 3  = 60,9802 
LCL = 00 3 CC -  = 41,625 – 3 = 22,2698 
C = 
n
Cå  =  = 41,625 
 
 
Tabel 3.4 
Data kecacatan kain grey setelah revisi 
PT.HANIN NUSA MULYA 
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                                                   Gambar 3.3. 
Gambar Grafik c-chart setelah direvisi 
 
Setelah dilakukan revisi c-chart maka untuk kecacatan yang out of control 
selama satu periode dapat dihilangkan sehingga dapat digunakan untuk 
menghitung UCL dan LCL sehingga setelah dilakukan revisi diketahui 
UCL 60,9802 dan LCL sebesar 22,2698 rata-rata kecacatan produk 
sebesar 41,625 
2.  Analisis Diagram Pareto 
Diagram pareto adalah grafik batang yang menunjukkan masalah 
berdasarkan urutan banyaknya kejadian. 
Langkah-langkah pembuatan diagram pareto adalah sebagai berikut : 
a. Menentukan prosentase kerusakan untuk setiap jeni kerusakan. 
b. Membuat diagram pareto dengan mengurutkan jenis kerusakan dari  
jumlah paling besar ke jumlah paling kecil dari kiri ke kanan. 
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Tabel 3.5. 
Data jenis kecacatan kain grey dalam satu periode 
Hari/tgl Slub/knot Hole Corse 
yarn 
Foreig 
yarn 
Jumlah 
1 januari 2009 8 27 20 5 60 
2 Januari 2009 15 20 5 10 50 
3 Januari 2009 19 24 15 20 78 
4 Januari 2009 26 2 2 1 31 
5 Januari 2009 9 4 9 5 27 
6 Januari 2009 11 6 18 11 46 
7 Januari 2009 7 13 24 7 51 
8 Januari 2009 19 6 17 27 69 
9 Januari 2009  15 10 16 18 59 
10 Januari 2009 2 4 1 2 9 
Jumlah 131 115 127 106 480 
Sumber :Data PT. HANIN NUSA MULYA 
 
Jenis –jenis kerusakan yang terjadi bias bermacam – macam. Untuk mengetahui 
prosentase kerusakan dihitung dengan rumus : 
 
                x 100 % = 23,958 
 
Kerusakan untuk jenis  Slub/ Knot       Kerusakan untuk jenis  Hole 
 
 
 x 100 % = 26,458               x 100% = 22,083 
 
Kerusakan untuk jenis  corse yarn       Kerusakan untuk jenis  Foreign yarn 
 
  
 
Tabel 3.6. 
 
Prosentase jenis kecacatan kain grey satu periode 
 
Jenis kecacatan Jumlah kecacatan % kecacatan 
Slub / knot  131 27,291 
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Corse yarn 127 26,458 
Hole 115 23,958 
Foreig yarn 106 22,083 
Sumber :Data PT. HANIN NUSA MULYA 
 
Dari tabel di atas dapat diketahui data mengenai jenis kecacatan kain grey 
selama satu periode. Untuk jenis kecacatan terbanyak adalah slub /knot yaitu 
27,291 % dan jenis kecacatan paling sedikit foreign yarn yaitu 22,083 sedangkan 
untuk cacat terbanyak tanggal 3 januari yaitu 78 poin dan paling sedikit tanggal 
10 januari yaitu 9 point.  
 
 
 
 
 
 Diagram pareto jenis dan tingkat kecacatan kain grey  
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Gambar 3.4. 
Diagram pareto 
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Dari diagram di atas dapat diketahui data mengenai jenis kecacatan kain 
grey pada satu periode. Untuk kecacatan tertinggi terjadi pada slub yaitu 131 
point atau 27,291% sedang di urutan kedua corse yarn dengan 127 point atau 
26,458% di urutan ketiga hole dengan 115 point atau 23,958% dan di urutan 
terakhir foreig yarn dengan 106 point atau 22,083%. 
 
 
 
 
 
 
 
BAB IV 
PENUTUP 
 
A. KESIMPULAN  
Berdasarkan analisis dan pembahasan mengenai pengendalian 
kualitas produk kain grey pada Departemen QC FABRIC di PT. HANIN 
NUSA MULYA, serta analisis menggunakan metode c-chart maka dapat 
diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. Berdasarkan data yang diperoleh dari perhitungan yang telah 
dilakukan dengan jumlah kain grey dalam satu periode sebesar 9.809 
yard dan kecacatan kain sebanyak 480 point dengan menggunakan 
bagan kendali c-chart hasil perhitungan ditemukan dua kali 
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pengamatan yang terjadi kerusakan di atas batas pengendalian atas 
yaitu pengamatan tanggal 3 dan 8 maka perlu adanya negosiasi baru 
terhadap suplayer yang bersangkutan, atau kebijakan dari perusahaan 
untuk pindah ke suplayer lain. 
2. Setelah dilakukan revisi maka diperoleh rata-rata kecacatan kain grey 
(CL) sebesar 41,625 poin sedangkan batas pengendalian atas (UCL) 
sebesar 60,9802 poin dan batas pengendalian bawah sebesar 
22,2698 poin. 
3. Berdasarkan diagram pareto yang telah dibuat maka kerusakan 
terbesar adalah slub/ knot sebesar 131 poin atau 27,291%. 
 
B. SARAN 
Berdasarkan pembahasan analisis data dan kesimpulan penelitian 
yang telah dikemukakan di atas maka peneliti memberi saran yang 
diharapkan dapat memberikan masukan kepada pihak perusahaan untuk 
menentukan langkah lebih lanjut mengenai pengendalian kualitas. 
Dengan masih adanya kerusakan produk kain grey yang berada di luar 
batas kendali, maka penulis memberikan saran kepada pihak perusahaan 
adalah sebagai berikut : 
1. Bagian QC perlu dipertahankan karena menunjukkan kinerja yang baik. 
2. Terhadap suplier yang menjual bahan dengan kecacatan kain tinggi perlu 
dinegosiasi agar mau memberi ganti rugi atau diganti supplier lain.  
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